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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesfellt 

® Auf dem Makler eines Baufahr2euges verschiebbare Vorrichtung zum Einpressen und Ziehen von Profilen sowie 
Verfahren 

Sowohl eine Vorrichtung 1, die auf dem Makler 9 etnes 
Baufahrzeuges uber einen Schlitten verschiebbar ist, zum 
Einpressen und Ziehen von Profilen 3 sowie ein Verfahren 
werden vorgeschlagen, be! dem die Profile 3 uber Spann- 
zangen 2 erfa&t werden, mehrere Spannzangen 2 nebeneln- 
anderliegend angeordnet sind, jede Spannzange 2 an min- 
destens einem hydrauHschen Zylinder4 befestigt ist und die 
einzelnen Spannzangen 2 sowie die Zylinder 4 der einzefnen 
Spannzangen 2 unabhangig voneinanderbetatigbarsind. 
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_ malen Hub der Zylinder begrenzten Bereich verscMe- 

Beschreibung ben Durcb Bewegung entlang dem Makler lassen sich 

DieErfindungbetriffteineaufdemMBMereinesBau- 
fahrzeuges verschiebbare Vorrichtung zum Empress^ ^^G«a3t nacb^vie vor fiber die durch den 
und Ziehen von Profilen, Dielen odgL nut einem Schht- 5 m se g^^Snge vorgenommen werden. 
ten sowie einer der stirnseitigen Aufnahme des Profik M ^ r ^X^ f ^f n den, beImEinpressenvon Profi- 
dienenden Spaiuizange sowie Verfahren zum Empres- ^XitSn ^beitss^itte werden Aufbau und 
sen und Ziehen von Profilen. . " cni ■„ d erfindungsgemaBen Vorachtung 

Auf dem Gebiet des Tiefbaus 1st es zum Einbringen Funktiom weise der ernnaungsgem 
von Profilen und/oder Erdbohrungen bekarmt Tele- 10 weiterve deuthcht^ ^ ^ ^ 

skopmakler einzusetzen, auf denen zum Embnngen JV^^X ^ wesentlicnen in vertikale Richtung 
ode? Ziehen von Profilen ein Vibrator oder fur die Her- f^^S^ebSE so daB sie ohne zusatzli- 
stellung von Erdbohrungen Bohrgetriebe verschiebbar jKSet bleiben. Dann wird die 

angeor^etsmADerEi^aUvon^ ^ "ufgieS und mit Hilfe der Spannzangen 

moglicht das Zusammenschieben auf eme germge den is ^m^ngjmgese festgelegt D ie einzelnen 

Transport erleichternde Lange die J^ hw ^ n d tl ^ ^terdef suELive und unler Beibehaltung des 
Arbeitsphase durch Auseinanderschieben wesenthch ^°^^^^ch der nicht bewegten anderen Pro- , 
verlSngWt werden kann. Zur stirnseitigen Aufaahme g™^33*<£ ZylinderV eingepreBt Be- 
des Profiles besitzt der Vibrator an seiner Untcrseite ^%^™SS?i 3er m den Spannzangen der Vor- 
eine Spannzange und ist fiber emen Schktten auf dem 20 r £*^£^£n6Ete in ihrer tiefsten Position, 
Makle^ verschiebbar. Neben der G^anitlange des ri ehtung be ^^ kt des Kolbens entS pricht, wird 
Matters in ausgezogenem £ Druck hydraLehen Mediums auf Null gestelh, 

derartiger Gerate von entscheidender Bedeutung, ^wel der v J richtung au f dem Makler soweit nach 
chemaximdeAnpresskraftinLangsrichtungderPro^ ^^chobenTbls der erste Kolben in etwa den 
aufgebracht werden kann, die besummt, welcher der 25 ^"J^^ er ^ ic ht hat AnscOilieBend werden in 
durch Steine, extreme Bodenverfestigungen odgl.. er- ^beren Todpunkt ^icm na^ ^ ein2eIne n Profit 
zeugten Widerstande wahrend des Vortriebes des Profi- Y°^^^m^dTSL Profile wiederum urn 
les uberwunden werden kSnnen. Die h^rbeiausubbare ^ ™^ r ^ deTMa^imalhub des Kolbens bestimmte 
HOchstkraft wird begrenzt durch die von Makler und 2S^^ r ^ iebcsn . Durch mehrmaliges Wiederholen 
Baugerat maximal ■'"'^^J^S^S^ 30 |^^XSsLi tt elaBtsichdasPrombiszuend^ 
tionskrafte. Dies gilt insbesondere auch bei rem stato oiese r v ci Erdreich einrammen. 

schem Pressen, das in jtogster Zeit immer mehr an Be- g^^eftmdas Wehtin folgen der Wei- 

deutunggewinnt, da die durch Vibrationen ausgelosten Das Ziehen e 

und fibertragenen Schwingungen zu Folg^chSden m se: ird die Vo rrichtung auf mehrere Profile 

FormvonGebauderissen,St6rungenempF.ndl.cherAn- as Jr™™*™^ Zylindern aufgesetzt und festge- 
lagen ( wieComputerodgl.AnlaBgeben. klemmt AnschlieBend werden sukzessive die einzelnen 

Hiervon ausgehend hat sich die Eriindung die Schaf- ^^™^Ber be haltung des Klemmzustandes mit 
fung sowohl einer Vorrichtung als auch ernes Verfah- ^^gjSherausIezogen. Mit Erreichen des 
rent zur Aufgabe gemacht, bei dem wesenthch groBere ^!^%^^^^l ha zander wird die Vor- 
Krafte auf Profile, Dielen odgL ausgeubt werden kon- 40 ^^J^^er n ach oben verschoben und 
nen - Anr^h iinterNuUsteflung der Hydraulik die Kolben nach unten 

GelSst wird diese Aufgabe erfindungsgemaB durch ^^nSeBend werden die vorbeschriebenen 
eine Vorrichtung, bei der mehrere Spannzangen neben- bewegL ^ s ™f^ d W nach ^Mischem Durchlaufen 
einanderliegend angeordnet sind ,ed« ■ Sprang an Scfeitte die Profile vollstandig oder 
mindestens einem hydraulischen Zy hnder befest.gt ist 45 geringenResttiefe herausgezogen. Der 

und die einzelnen Spannzangen sowie die Zytader der bis ™ ^emer w J? r ^ g i h ^ erdan ^ wennd5e Profile 
einzelnen Spannzangen unabhangig vonemander beta- ^^X^^g^efestigt und mit deren Hilfe ab- 
%Z^L Rammen der Profile benotigte abwlrtsge- gelegt werdensollen, da zum Einfadeln die raumliche 
ncSe e teXa?t™d flberwiegend durch den der jeweili- 50 ^^^1- AusJes t al tung wird die Anbringung 
gen Spannzange zugeordneten Zylinder und m fringe- to ^rtej toafter Ausges^ g ^ ^ y 

rem Umfang durch Verschieben der gesamten Vornch- v ^ n *^_ e du n! \* n ^ Spannzangen besteht hi der 
tung auf dem Makler in an sich bekannter Weise er- T^™f SsteUung und dtm geringen Ge- 

zeuit werden. Zum Ziehen der Profile kehren sich die kosten ^|"^g^ H^s teuu ng ti s insbesondere 
Krafteverhaltnisse urn und werden ebenfalls durdaden 55 ^Jj^XSn ^Zytode^ urn die ^Mittelachse sich 
Zylinder und durch Verschieben entlang dem Makler _in der b^den _^en g^aer ^1?™^ er- 

entgegengesetzter Richtung fzeugt Entscheidend ^ ^g^J^^Sgvonvierode^ 
daB durch Verwendung mehrerer Spannzangen und heblich. Bei cier ve^f " w | se ntlicli gfinstigereAbstut- 
durch deren unabhangige Steuerung voneinander em zangen erreicht man erne wesenUicn guns g 
einziges Profil bewegt wird, ein oder mehrere der be- eo zung. d & ^ stttogrunds stzBchfre|,anf 

nachbarten Profile bei raumfester Vorrichtung festge- iX?^ ^d wS^e dSnf adem der einzelnen Profi- 
halten werden, so daB auf diesem Wege die Reakuons- wej ^Jf Art ^d Wjse J^™^ ^ Jn ^ kon . 
krafte abgeleitet werden konnen und nur noch zum ge- « Ae S J»"™JJg~ ™S™ die Vorrichtung ei- 
ringen Teil fiber den Makler und zum Baufahrzeug wei- ^ et ^^ fl | e ndeSnTauf ^an dim die Aufhangung fur 
terleleitetunddortkompensiertwerdenmtoen Durch « ^^g^ J J^ u ^ b ^ m «to Verito 

sukzessives Bewegen jeweils eines einzigen Profiles und ^^^^-Ssedes fliSngenden) Profiles eine 
gleiclizeitigemFesthaltenderabrigenProfilelassensich gerung ^der^ Laugachse ^J^JJ^^^ ^ 
samtliche Profile urn einen bestimmten durch den maxi- nut der Kolbenstange in veromoung 



OS 38 

3 

vorrichtung angebracht ist Das Einfadeln erfolgt da- 
durch, daB in an sich bekannter Weise die Aufhangung 
an dem zunachst liegenden ProfiJ befestigl und anschlie- 
Bend die Vorrichtung auf dem Makler bis zur vertikalen 
Ausrichtung nach oben verfahren wird. Neu ist, daB 
durch Betatigen des Zylinders die AnpreB vorrichtung 
abwarts bewegt wird, an der Stirnseite angreift und das 
Profil bis zu einer geringen Tiefe in den Boden einpreBt 
Der EinpreBort ist hierbei grundsatzlich beliebig. An- 
schlieBend wird die Aufhangung gelSst und das Profil 
von oben her mit Hilfe der Spannzange erfaBt und fest- 
geklemmt Dann erst wird das Profil durch das Baufahr- 
zeug an den Einbringungsort transportiert und bis zu 
einer geringen Tiefe in das Erdreich eingetrieben. Die 
soeben beschriebenen Arbeitsschritte werden fur jedes 
Profil einzeln durchgefuhrt Erst dann, wenn eine gewis- 
se Anzahl an Profilen auf diese Weise am Einbringungs- 
ort festgelegt worden sind, wird die erfindungsgemaBe 
Vorrichtung aufgesetzt, an den Profilen festgeklemmt 
und in der oben beschriebenen Weise der Vortrieb 
durchgeffihrt Bei der soeben beschriebenen Einfadel- 
methode ist das Profil zweimai zur vertikalen Ausrich- 
tung in den Boden zu pressen, um einmal von der Spann- 
zange und zum anderen von der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung stirnseitig erfaBt werden zu kdnnen. Zur 
Ausrichtung und zum Vortrieb des Profiles am Ort der 
Einbringung wird empfohlen, die mittleren Spannzan- 
gen der Vorrichtung einzusetzen, und durch Beaufschla- 
gung des Zylinders und/oder Verschieben auf dem Mak- 
ler den Vortrieb zu erzeugen. Bei Einsatz der mittleren 
Spannzangen sind die erzeugten Kippmomente ver- 
gleichsweise gering. 

Prinzipieil ist klarzustellen, daB der mit der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung mdgliche Vortrieb durch 
sukzessive Beaufschlagung der einzelnen Zylinder bei 
hinreichend lockerem Boden auch durch eine Verschie- 
bung der gesamten Vorrichtung auf dem Makler selbst 
erfolgen kann. Nachdem die zur translatorischen Ver- 
schiebung auf dem Makler zur Verfugung stehenden 
Kratte vergleichs weise gering sind, verbietet sich die 
Verschiebung bei zunehmendem Vortriebs wide rst and. 
Die vorgeschilderter Vorgehensweise verbleibt dann 
nur noch. 

Zur besseren seitlichen AbstQtzung und zur Zwangs- 
f uhrung der Profile wird in einer zweckmaBigen Weiter- 
bildung die Fuhrung der Spannzangen bzw. Kolben- 
stangen in Schienen vorgesehen. 

In einer besonders bevorzugten Weiterbildung sind 
die von den Zylinderkammern und der Zufuhr des Hy- 
draulikmediums dienenden Leitungen an eine sowohl 
die DurchfluBmenge als auch die Frequenz bestimmen- 
de Steuerung angeschlossen, Sie erlaubt bei sich erh6- 
hendem Vortriebswiderstand entweder eine 
Vibrations-, Pulsations- bzw. Schlagbewegung zu uber- 
lagern oder aber den statischen Vortrieb einzustellen 
und auf reinen Vibrations-, Pulsations- bzw. Schlagbe- 
trieb umzustellen. Unter Vibration sind bekannterma- 
Ben Vortriebsverfahren zu verstehen, bei denen das 
Profil im eingeklemmten Zustand und damit auch der 
darauf angeordnete "Vibrator" eine Auf- und Abwarts- 
bewegung in rascher zeitlicher Abfolge erfahrt Man 
erhalt einen sinusfarmigen Kraiteverlauf in Langsrich- 
tung des Profiles. Durch entsprechende Steuerung des 
Hydraulikmediums in den beiden sich gegenOberliegen- 
den Zylinderkammern (doppelt wirkender Zylinder) 
laBt sich eine derartige Bewegung erreichen, wobei die 
maximal erzeugte Kraft durch die pro Halbschwingung 
der Zylinderkammer jeweils zugefahrte Hydraulikmen- 
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ge bestimmt wird und die Frequenz durch die Schalt- 
dauer der Steuerung festgelegt wird. Wirkt eine peri- 
od ische Kraft nur in Abwartsrichtung wird bei einge- 
klemmtem Profil von Pulsationsbetrieb gesprochen. Ist 
5 das Profil innerhalb der Spannzange gelOst und wird 
eine auf die Stirnflache einwirkende Kraft erzeugt, er- 
halt man Schlagbetrieb. In Abhfingigkeit von den mit 
zunehmendem Vortrieb sich andernden Bodenverhait- 
nissen ist eine Umschaltung.auf die einzelnen Betriebs- 
to arten auch bei erfindungsgem&Ber Vorrichtung mOglich. 
ZusStzlich kann der statischen Bewegung der Vibra- 
uons-, Pulsations- bzw. Schlagbetrieb uberlagert wer- 
den. 

In diesem Zusammenhang wird empfohlen, den 
t5 Druck in der oberen und/oder unteren Zylinderkammer 
zu erfassen und bei Oberschreiten eines vorgebbaren 
Grenzwertes auf Vibration und/oder Pulsation bzw. 
Schlagen umzuschalten. Bei Zufuhr einer bestimmten 
Menge eines hydraulischen Mediums baut sich in der 
20 betrachteten Zylinderkammer so lange ein Druck auf 
bis die zum Vortrieb des Profiles bendtigte Kraft uber 
den Kolben abgegeben wird, Seine Abwartsbewegung 
verhindert einen weiteren Druckanstieg. Mit zuneh- 
mendem (abnehmendem) Vortriebswiderstand erhdht 
25 (verringert) sich der in der Zylinderkammer sich ausbil- 
dende Druck, der demzufolge als MeBgrSBe fttr den 
Vortriebswiderstand genutzt werden kann. Durch Er- 
fassen dieses (maximal en) Druckes laBt sich der Vor- 
triebswiderstand erfassen und bei Erreichen eines be- 
30 stimmten Grenzwertes auf Vibration und/oder Pulsa- 
tion und/ oder Schlagen umschalten bzw. Qberlagern. 
Die Vorrichtung ist dann in der Lage, automat isch auf 
den fur den Vortrieb und fur die Umweltbelastung gtin- 
stigsten Betriebszustand bei optimalem Arbeitsergebnis 
35 umzuschalten. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Er- 
findung lass en sich dem nachfolgenden Beschreibungs- 
teil entnehmen, in dem anhand der Zeichnung ein Aus- 
fuhrungsbeispiel der Erfindung nSher erlautert wird. Sie 
40 zeigt den Abschnitt eines Teleskopmaklers mit der dar- 
auf verschiebbar angeordneter erfindungsgemaBer 
PreB- und Ziehvorrichtung in schematisch gehaltener 
Vorderansicht. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung 1 weist vier in 
45 vertikaler Richtung bewegbare Spannzangen 2 auf, an 
deren unterer Seite in strichpunktierter Linienfllhrung 
die jeweils zugehcrigen Profile 3 angedeutet sind, wor- 
aus erkennbar wird, daB jeder Spannzange 2 ein Profil 3 
zugeordnet ist Jede Spannzange 2 ist an der Unterseite 
so der Kolbenstange eines hydraulisch betatigten Zylin- 
ders 4 befestigt und kann hierdurch auf unterschiedliche 
H6hen eingestellt werden. Die Spannzangen 2 bzw. Tei- 
le des Zylinders 4 sind in vertikal verlaufenden Schienen 
5 geffihrt. Die gesamte Vorrichtung ist auf dem aus ei- 
55 nem AuBen- 6 und einem Innenmlkler 7 teleskopartig 
zusammengesetzten M Skier 8 verschiebbar, wobei die 
Kraftubertragung uber von oben an der Vorrichtung 
angreifende Seilziige 9 erfolgt. Die AbwSrtsbewegung 
wird durch Schwerkraft ausgelost und die Kraft nach 
60 oben durch SeilzQge 9 vermittelt 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung erlaubt neben- 
einander angeordnete Profile 3 einzeln und sukzessive 
in das Erdreich einzubringen, wobei die ubrigen, mo- 
mentan nicht bewegten Zylinder der AbstUtzung unter 
65 Auf bringung der ReaktionskrSfte dienen. 



OS 38 

5 

Patentanspruche 

1. Auf dem Makler eines Baufahrzeuges verschieb- 
bare Vorrichtung zum Einpressen und Ziehen von 
Profilen, Dielen odgl. mit einem Schlitten sowie ei- 5 
ner der stirnseiten Aufnahme des Profils dienenden 
Spannzange, dadurch gekennzeichnet, daB meh- 
rere Spannzangen 2 nebeneinanderliegend ange- 
ordnet sind, jede Spannzange 2 an einem hydrauli- 
schen Zylinder 4 befestigt ist und die einzelnen 10 
Spannzangen 2 sowie die Zylinder 4 der einzelnen 
Spannzangen 2 unabhangig voneinander betatig- 
barsind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch drei oder vier Spannzangen 2. 15 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB an der Vorrichtung an einem 
auskragehden Arm die Aufhangung fur das Profil 3 
befestigt ist und unterhalb, in Verlangerung der 
Langsachse des Profiles 3 eine mit der Kolbenstan- 20 
ge in Verbindung stehende AnpreBvorrichtung an- 
gebrachtist 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
gekennzeichnet durch in Schienen 5 gefOhrte 
Spannzangen 2 und/oder Kolbenstangen. 23 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Leitungen zu den 
Zylinderkammern an eine sowohl die Menge als 
auch die Frequenz des beaufschlagenden Hydrau- 
likmediumes bestimmenden Steuerung angeschlos- 30 
sensindL 

6. Verfahren zum Einpressen von Profilen unter 
Verwendung der Vorrichtung nach einem der An- 
sprOche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
nachst mehrere Profile 3 am Ort ihrer Einbringung 35 
bis zu einer geringen Tiefe eingepreBt werden, 
dann die Vorrichtung aufgesetzt, mehrere Profile 3 
mit Hilfe der Spannzange 2 eingeklemmt und die 
einzelnen Profile 3 sukzessive bis zum Maximalhub 
des Zylinders 4 eingepreBt werden, anschlieBend 40 
unter Ruckstellung der Kolben die Vorrichtung i 
nach unten verschoben wird und durch erneutes, 
evtL mehrmaliges DurchfQhren der vorbeschriebe- 
nen Arbeitsschritte die Profile 3 bis zur Endtiefe 
eingebracht werden. 45 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jedes Profil 3 einzeln mit vorzugswei- 
se einer der mittleren Spannzangen 2 erfaBt und 
durch Beaufschlagen des zugehSrigen Zylinders 4 
und/oder Verschieben auf dem Makler 8 in die Aus- 50 
gangsposition gebracht wircL 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zum Einfadeln in die Spannzan- 
ge 2 das zunSchst liegende Profil 3 an der Aufhan- 
gung befestigt, die Vorrichtung 1 auf dem Makler 8 55 
bis zur vertikalen Ausrichtung nach' oben verfahren 
und uber die zylinderbetatigte AnpreBvorrichtung 

in den Boden gepreflt wird und anschlieBend die 
Aufhangung gelost und das Profil 3 durch die 
Spannzange 2 von oben erfaBt wird. 60 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuerung so an- 
gestellt wird, daB eine Vibrations-, Pulsations- bzw. 
Schlagbewegung entsteht 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB der Druck in der oberen und/oder 
unteren Zylinderkammer erfaBt und mit Ober- 
schreiten eines Grenzwertes die Steuerung auf Vi- 
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bration, Pulsation bzw. Schlagen urn- bzw. zu schal- 
tet 

11. Verfahren zum Ziehen von Profilen unter Ver- 
wendung der Vorrichtung nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB bei aus- 
gefahrenen Kolben die Vorrichtung auf mehreren 
Profilen 3 festgeklemmt wird, dann sukessive die 
einzelnen Profile 3 bis zum Maximalhub des Zylin- 
ders 4 herausgezogen werden, anschlieBend unter 
Ruckstellung der Kolben die Vorrichtung nach 
oben verschoben wird und durch erneutes evtl. 
mehrmaliges Durchfuhren vorbeschriebener Ar- 
beitsschritte die Profile 3 vollstandig oder bis zu 
einer geringen Resttiefe herausgezogen werden- 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Herausziehen aus der Resttiefe 
mit Hilfe der Aufhangung vorgenommen wird. 
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